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Einseitig verschlossene Kunstdarmabschnitte 

Die Erfindung betrifflAbschnitte einer schlauchfQrmigen NahrungsmittelhOlle, die 
an einem Ende mit eIner flachen Quemaht verschlossen sind. Sie betriffl 
daneben ein Verfahren zur Herstellung der Abschnitte sowie ein Verfahren zum 
BefUllen der Abschnitte. 

Einseitig versclilossene Kunstdarmabsclinitte sind allgemein bekannt. Sie 
werden insbesondere be! der Herstellung von streichfahigen RohwQrsten, 
beispielsweise fQr die bekannten „Pfeffersackchen" verwendet. Die Abschnitte 
sind allgemein an einem Ende abgenaht, gegebenenfails unter Verwendung 
eines VerschluBbandes. Uni die Naht besonders undurchlassig fur Fett zu 
machen, kann ein quellfaliiges Nahtmaterial eingesetzt werden. Die Abschnitte 
werden einzein abgenSht. was sehr arbeits- und damit kostenintensiv ist. 

In der DE-A 100 01 699 ist ein Verfahren zu Herstellung von VerschlQssen an 
Kunstdarmabschnitten beschrieben, wobei das offene Ende eines jeden 
Abschnitls durch ein gefalztes oder gefaltetes VerschiuSband verschlossen wird, 
das mit einem Ende vernaht ist. Das VerschluSband erhoht die mechanische 
Stabilitat und die Fettundurchlassigkeit des Verschlusses. 

VerschfuSnahte sind jedoch auch bei Venwendung von Bandern problematisch. 
Das Austreten von Fett kann aufgrund der NShperforation nicht vollstandig 
verhindert, sondern nur minimiert werden. 

Je nach Anwendungsfonn (z. B. Teewurst im Faserdann) kann ein Fettaustritt 
von 2 bis 6 % auftreten. Dieser wird als besonders negativ vom Wurstverarbeiter 
wegen der Verunreinigung der Rauchanlagen und vom Verbraucher wegen des 
schlechten Aussehens aufgrund des Fettbelages in der Vakuumverpackung 
erachtet. Auch ist grundsatzlich die unerwQnschte Veranderung der 
Geschmackseigenschaften der Wurst mit der Menge des Fettaustritts ver- 
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bunden. Parallel zum Fettaustritt sei an dieser Stelle auch der Feuchtigkefts- 
verlust und die damit verbundene Austrocknung erwShnt. 

Aufigabe der Erfindung war es deshalb. ein Verfahren zu entwickein, daS den 
Fettaustritt be| verschlossenem Kunstdarmabschnitt erheblich reduziert oder 
sogar ganz verhindert. so daB eine Zweitverpackung gegebenenfalls unnStig 
wird. DarOberhinaus soil die Herstellung der einseitig verechlossenen Abschnitte 
ratloneller und kostengQnstiger als bisher gestaltet werden. 

Gel6st wurde die Aufgabe durch das einseitlge VerschlieRen des Kunstdarms 
mit einer flachen Naht, die als FQgenaht ausgebildet ist. Diese laBt sich durch 
SchweiSen, Siegein oder Kleben erzeugen. Das verschlossene Ende ist 
gegebenenfalls zusStzlich mit einer Ziernaht oder einer aufgedruckten 
Nahtimitation versehen, die z.B. haptisch durch eine Pragung unterstQtzt ist. 

Gegenstand der vorliegenden Anmeldung sind demgemas Abschnitte einer 
schlauchfonnigen NahmngsmittelhQIle, die an einem Ende mit einer flachen 
Quemaht verschlossen und dadurch gekennzeichnet sind, daB die Naht eine 
FQgenaht ist. Die FQgenaht ist bevorzugt eine Siegel-, SchweiB- oder Klebenaht. 

^ . - • 

Die schlauchformige HQIIe ist ein- oder mehrschichtig. Zu ihrer Herstellung 
konnen die verschiedensten Materialien eingesetzt werden. Geelgnete 
Materialien sind beispielsweise Polyolefine (speziell Polyethylen, Polypropylen, 
Polybutylen. Ethylen/a-Olefin-Copolymere. Propylen/a-Olefin-Copolymere oder 
Ethylen/Propylen/a-Olefin-Terpolymere) , Polyamide (speziell aliphatische und 
teilaromatische Polyamide sowie Gemische davon), Polyester, Polyvinylchlorid. 
Polyvinylidenchlorid. Polyurethan, Polyacrylnltril, Polyether. Polycarbonat, 
thermoplastische Starke, Starkederivate (wie Starkeacetat). EthylenA/inylacetat- 
Copolymere. Auch Mischungen aus zwei oder mehr der vorgenannten 
Materialien sind venA^endbar. Bei den mehrschichtigen HQIIen konnen noch 
weitere Materialien mit speziellen Eigenschaften Anwendung finden. 
beispielsweise feuchtigkeitsempfindliche Polymere mit sauerstoffsperrenderi 
Eigenschaften (das sind insbesondere EthylenAAnylalkohol(EVOH)-Copolymere) 
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oder Polymere mit haftvermittelnden Eigenschaften. Auch HQIIen auf Basis von 
(regenerierter) Cellulose, die gegebenenfalls mit einer Faserverstarlcung 
versehen sind, sowie HQIIen auf Basis von gegebenenfalls besciiichtetem 
(speziell acrylatbeschichtetem) Textilmaterial sind verwendbar. 

Die Wanddrcke der schlauchformigen Hulle ist abhSngig von der Art des 
Materials, der spateren Verwendung sowie vom Kaliber (eine HQIIe mit einem 
grSSerem Kaliber hat allgemein auch eine hohere Wandstarke). Allgemein 
betragt sie 30 bis 150 [im. bevorzugt 40 bis 90 pm. Hullen aus beschichtetem 
Textilmaterial sind allgemein etwas dicker (allgemein etwa 50 bis 200 |jm). 

Die Hiille kann unverstreckt oder verstreckt sein, wobei die verstreckte HQIIen 
allgemein biaxial verstreckt und in der Regel auch themriofixiert sind. So sind 
beispielsweise HQIIen aus unverstrecktem Polyamid (uPA) oder zumindest einer 
Schicht aus uPA geeignet. Das biaxiale Verstrecken kann in einem Folienblas- 
verfahren oder einem sogenannten „Double-bubble"-Verfahren erfolgen. Die 
verstreckte schlauchfQrmige NahrungsmittelhQIle hat beim Erhltzen auf bis zu 
90 "C (Wasserbad, 5 min.) allgemein einen Schrumpf in LSngs- und Quer- 
richtung von nicht mehr als 20 %. bevorzugt nicht mehr als 15 %. 

Besonders brauchbar ifUr die Zwecke der yorliegenden Erfindung sind heiU- 
slegelfahige HQIIen. Das sind in der Regel mehrschichtige Hullen, be! denen 
mindestens die Innere Schicht (die spSter mit dem Nahrungsrriittei in Kontakt 
steht) helfisiegelfShig ist. Sie wird allgemein durch Coextrudieren hengestellt, 
zweckmaBig mit Hilfe einer Mehrschicht-RingdQse. 

Die auf der Innenseite befindliche heiBsiegelfahige Schicht besteht allgemein 
aus einem thermoplastischen Material, das einen niedrigeren Schmelzpunkt hat 
als die eigentliche TrSgerschicht. FQr praktlsche Zwecke bevorzugt ist eine 
siegelfahige Schicht aus einem thermoplastischen Material mit einem 
Schmelzpunkt von bis zu 150 "C. Als wesentlichen Bestandteil oder als 
Hauptbestandteil enthait die heiBsiegelfShige Schicht demgemaS beispielsweise 
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ein Polyolefin, insbesondere ein Polyethylen (speziell ein LDPE Oder LLDPE) 
Oder ein Ethylen-Copolymer, speziell ein Etliylen/Propylen-Copolymer, ein 
EthylenA/inylacetat-Copolymer oder ein Ethylen/ (Meth)acrylsaure-Copolymer 
bzw. ein Salz davon, wobei die letztgenannten auch als lonomere bezeichnet 
werden. lonomere haben daruber hinaus sehr gute haftungsvennittelnde 
Eigenschaften gegenuber verschiedenen anderen Kunststoffen und wirken so 
einem unenwunschten Delaminieren der mehrschichtigen NahrungsmlttelhQIle 
entgegen. Die HeiBsiegelfahigkeit kann darQber hinaus mit Hiife von Fettsaure- 
metallsalzen, wie Calciumstearat, verbessert werden. 

Fur manche Anwendungen kann anstelle einer heiBslegelfahlgen Schicht auf der 
Innenseite auch eine helBsiegelfahige Beschichtung genQgen. DIese kann durch 
Aufbringen einer entsprechenden BeschichtungsflQsslgkeit und nachfolgendes 
Trocknen hergestellt werden. Die auf diese Weise hergestellten siegelfahlgen 
Beschichtungen sind jedoch relativ dQnn (etwa 10 bis 300 nm), so daB die damit 
erreichbare Siegelnahtfestigkelt beschrSnkt 1st. Die Innenseite von nahtlosen, 
schlauchformigen Folien laSt sich zudem nur mIt groBem technlschen Aulwand 
beschichten, so daR diese Alternative praktisch nur fQr Flachfollen Bedeutung 
hat, die dann in einem weiteren Schritt zu Schlauchfolien geslegelt werden. 

Die Tr§gerschicht(en) In der mehrschichtigen schlauchfSmiigen Nahrungsmlttel- 
hQIle besteheh bevorzugt aus aliphatischem und/oder tellaromatischem 
Polyamid und/oder Copolyamid (wie PA 6, PA 66, PA 6I/6T, PA 6/66, PA 46, PA 
610 Oder PA 612). Solche Polyamldschichten besltzen bereits eine gewisse 
Spenrwirkung fdr Sauerstoff und Aromabestandteile. Sle nehmen bis zu etwa 6 
Gew.-% Wasser auf. Das gilt besonders fQr Schichten aus aliphatischem 
Polyamid oder Copolyamid. Gegebenenfalls kSnnen die Polyamide bzw. 
Copolyamide der Tragerschicht(en) mit anderen Polymeren, Insbesondere mit 
Polyolefinen abgemischt sein. Deren Anteil betr§gt dann allgemeln weniger als 
50 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht der Tragerschicht. Es sInd vor allem die 
mechanischen Eigenschaften der NahrungsmlttelhQIle. die durch die 
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Tragerschicht(en) bestimmt warden. Die Tragerschichten haben allgemein eine 
Dicke von 10 bis 100 |jm, bevorzugt von 20 bis 60 Mm. 

Die NalirungsmittelliQIle enthait darQber hinaus in einer bevorzugten 
AusfQhrungsfonn mindestens eine Wasserdampf- und/oder Sauerstoffbarriere- 
scliicht. Dadurcli wird beim Lagem ein Gewlciitsverlust, d.h. ein Austrocknen 
des Nahrungsmittels verhindert oder stark herabgesetzt. Eine gute 
Sauerstoffbarriere ist besonders bei seiir luftempfindlichen Nahrungsmittein 
wiclitig. Barriereschichten bestehen beispielsweise aus Polyvinylidenchiorid 
(PVDC) Oder Vinylidencliiorld-Copolymeren, Polyvinylclilorid (PVC), Ethylen/. 
Vinylalkohol(EVOH)-Copolymeren oder Polyetiiylenterephthaiat (PET). Aus 
UmweltschutzgrQnden sind Barriereschichten aus chlorfreien iVIaterialien 
gQnstlger. Die Barriereschichten haben allgemein eine Dicke von (jewells) 4 bis 
25 iim. bevorzugt von 5 bis 15 pm! 

Haufig befinden sich zwischen den einzelnen Schichten noch relativ dOnne (d.h. 
weniger als etwa 4 |jm dicke) Haftschichten. Haftschichten sind dann notwendig 
Oder zweckmSBig, wenn Schichten aus unterschiedlichen Polymeren 
aufeinanderstoBen. Polyolefin- und Polyamidschichten zeigen beispielsweise nur 
eine relativ geringe Haftung anelnander, so daB hier Haftschichten angezelgt 
sind. Haftungsvennittelnde Komponenten kdnnen aber auch direkt einer oder 
beiden der aneinanderstoisenden Schichten zugemlscht sein. Geelgnete 
Komponenten dieser Art sind u.a. Polyolefine, die funktlonelle Gruppen 
(insbesondere Carboxyigruppen) aufweisen. 

Die Innenseite derschlauchfSrmigen NahmngsmittelhOlle mu6 in jedem Fall eine 
ausreichende Brathaftung sicherstellen. Die Haftung darf nicht zu stark sein 
damit sich die NahrungsmittelhOlle spSter noch einwandfrel abzlehen ISBt. Sle 
darf aber auch nicht zu schwach sein, andemfalls bildet.slch leicht ein 
sogenannter Geleeabsatz zwischen WurstbrSt und HQIIe, was von den 
Verbrauchern hSufig als Qualititsmangel empfunden wird. 
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Die schlauchformige NahmngsmittelhQIle hat Qblicherweise eine gerade Form. 
Sie kann jedoch auch gebogen (Kranzdami) oder regelmaSig oder unregelmaSig 
verformt sein (Naturdarm-lmitation). Das Kaliber der HOIIe betragt allgemein 30 
bis 60 mm fur Kranzdarm, 20 bis 50 mm fQr kleinkalibrigen Kunstdarm, 50 bis 
weniger als 80 mm fQr mittelkallbrigen Kunstdarm. FUr die Zwecke der vor 
vorliegenden Erfindung geelgnete Hulle sind normalenweise nahtios, d.li. sie 
weisen keine LSngsnaht auf. Prinzipiell lassen sie sicli jedoch aus Flachfolie 
herstelien, die dann zu einem Schlauch gebogen wird, der dann durch 
SchweiUen oder durch Siegein - gegebenenfalls unter Verwendung eines 
Siegelbands - fixiert wird. Im Bereich der Ungsnaht weist die Hulle jedoch 
haufig nicht die gleiche mechanische Festigkeit und die gleichen 
Schrumpfeigenschaften auf wie In den Qbrigen Bereichen der Hulle. Auch 
kSnnen Undichtigkeiten auftreten. Hullen mit Larigsnaht sind der allgemein 
weniger bevorzugt. 

Im Gegensatz zum HeiSsiegeIn kann das SchweiGen berOhrungslos erfolgen, 
belspielsweise durch Einwirkung von Laserstrahlen (insbesondere IR- 
Laserstrahlen mit einer Wellenlange von 600 bis 1200 nm) oder 
Hochfrequenzstrahlung. Die Temperatur laBt sich dabei jedoch weniger genau 
steuem. SchweiSverfahren sind auch fQr einschlchtige NahmngsmittelhOllen 
geeignet Das SchweiSen kann auch kombiniert sein mit einem Auseinander- 
trennen der einzelnen Abschnitte (TrennahtschweiSen). Durch Markiemngen, 
die auf die NahrungsmittelhQIle aufgedruckt sind (Druckmarken) und ent- 
sprechende Sensoren zum Abtasten ISQt sich genau steuern, an welchen 
Stellen die flache Siegel-, SchweiB- oder Klebenaht erzeugt werden soli. 

Zusatzlich zu der Siege!-, SchwelB- oder Klebenaht kann eine genahte Naht 
vorhanden sein. Das kann eine „echte" Naht sein, bei der das NShgut durch die 
HQIIe hindurch geht und die dann auch zur mechanischen Stabilitat des 
Endverschlusses beitrSgt. Zu achten ist dann jedoch darauf, da& die durch die 
Nahnadel hervorgerufene Perforation der HQIIe nicht Qber den Bereich der 
Siegel-, SchweiB- oder Klebenaht reicht, urn die Fettdichtigkeit nicht wieder zu 
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verschlechtern. Daher kann es zweckm§Gig sein. ein Nahgut aus einem 
quellbaren Material einzusetzen. Geelgnete Materlalien dafQr sind aus der 
Textilindustrie bekannt. Die mit Nahgut erzeugte Naiit hat aucli eine dekorative 
Funktion. Durch die Verwendung von ein- oder meiirfarbigem Naligut kann diese 
dekorative Wirkung noch gesteigert werden. Zudem kann damit noch auf die 
betriebiiche Herkunfl: hingewiesen werden. 

In einer weiteren Ausfuhrungsform befindet sich die Naht auf einem separaten 
Materialstreifen und diese Ziernaht bzw. Litze wird auf oder unmittelbar neben 
die Siegel-. SchweiB- oder Klebenalit appliziert. Das Verbinden der LItze mit der 
Huile kann wiederum durcli Siegein, VerschweiSen oder Kleben erfolgen. 
Gegebenenfalls kann daher das Siegein, SchweiSen oder Kleben der HQIIe zur 
Herstellung der flachen Quernaht und das Applizieren der Litze In einem ein- 
zigen Schritt kombiniert sein. Die Quernaht ist durch die genannte Komblnation 
ebenfalls mechanisch verst^rkt. 

SchlieBlich kann die Nahnaht auch durch Pragen oder Dmcken imitierl werden. 
Dabei ist wiederum darauf zu achten, daS die Siegel-, SchweiB- oder Klebenaht 
nicht beschSdigt wird. 

Eine Klebenaht laBt sich mit Hilfe von geeigneten Klebem. insbesondere 
HeiSschmelzklebem oder Kontaktklebem, erzeugen. Sfe hat den Vorteil, dafi 
sich damit auch HQIIen aus nicht siegel- oder schweiBbarem Material 
verschlieSen lassen. Das sind insbesondere HQIIen aus gegebenenfalls 
beschichtetem Textilmaterial (Insbesondere aus acrylatbeschichtetem Gewebe), 
aus Wirkware, aus Vlies oder aus gegebenenfalls faserveretarkter Cellulose 
(Faserdarm). Die Art des Klebers richtet sich nach dem HQIIenmateriai. So sind 
fQr Faserdamne Polyurethankleber oder PVDC-Dlsperslonskleber besonders 
geeignet. Allgemein geeignet sind auch Acrylatkleber. 



Um eine Klebenaht herstellen zu konnen, muB die HUlle jedoch bereits in 
einzelne Abschnitte von passender Lange geschnitten sein. Bel der Siegel- oder 
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SchweiBnaht ist das nicht erforderlich. Hier kann die Hiille nach dem Anbringen 
der Naht und gegebenenfalls der geschilderten weiteren Applikationen (wieder) 
aufgerollt werden. Erst unmittelbar vor dem FQIIen wird die Hulle dann in die 
einzelnen Abschnitte getrennt. Durch dieses „Fuilen von der Rolle" laSt sich die 
Herstellung der Wurste stark vereinfachen und automatisieren. Ein entspre- 
cliendes Verfahren zum automatischen FQIIen sowie eine Vorrichtung dazu sind 
in der nicht vorveroffentlicliten DE-A 102 17 132 beschrieben. 

Einige Hullentypen sind durchlassig fur HeiS- oder Kaitrauch. Das gilt 
beispielsweise fQr die gegebenenfalls faserverstSrkten HQIIen auf Basis von 
regenerierter Cellulose sowie fur Hullen auf Basis von thermoplastlscher Starke. 
Andere konnen auf der Innenseite mit Flussig- oder Trockenrauch imprSgniert 
sein. Das gilt insbesondere fQr die oben beschriebenen ein- oder 
mehrschichtigen Hullen auf Basis von synthetischen Polymeren, die niclit nur 
eine geringe DurchlassigkeitfQr Wasserdampf und Sauerstoff, sondem auch fQr 
HeiE- Oder Kaitrauch aufweisen. 

Verfahren und Vorrichtungen zum Siegein, VerschweiBen oder Kleben einer 
schlauchfSmriigen NahrungsmittelhQIle sind an sich bekannt. Von-ichtungen zum 
HeiBsiegeIn umfassen allgemein beheizte Siegelbacken, die direkt mit den zu 
siegelnden Fiachen in Kontakt gebracht werden. 

HOIIenabschnitte in passender Lange konnen zu sogenannten Raupen gerafft 
sein. Diese sind dann entsprechend kurz (daher auch als „Miniraupen" 
bezeichnet). Diese l\/linlraupen sind vorzugsweise bereits fQllfertig, d.h. sie 
mQssen nicht erst gewassert oder sonstwie vorbehandelt werden. 

Nach dem FQIIen der Abschnitte wird das andere Ende der HQIIe auf ubiiche 
Weise verschlossen, beispielsweise durch einen Kunststoff- oder Metallclip. 
Auch ein Abbinden mit Gam ist moglich, wenngleich aulwendiger. 
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Beispiel 1: (Teewursts§ckchen) 

Aus einer rauchdurchlassigen, elnschichtigen, nahtlosen Hulle mit einem 
Durchmesser von 45 mm (Kaliber 45) und einer Wandstarke von etwa 25 pm, 
die im wesentlichen aus 35 Gew.-% Polyesteramid und 65 Gew.-% aus 
alipliatischen Poiyamiden bestand (©NaloFlex R) wurden Sacl<chen mit einer 
SchweiBnaht und zusatzlicher Abnahung liergestelit. Diese wurden mit 
Teewurst-IVIasse befQIlt und ansclilieBend l^altgerauchert. 

Beispiel 2: (Teewurstsacl^clien) 

Aus einer mit faserverstSrkten Hulle auf Ceilulosebasis (©NaloFaser) vom 
Kaliber 40 wurden SSckchen mit einer Klebenaht und zusatzlicher Abnahung 
hergesteilt. Die Sackchen lieBen sich problemlos niit Teewurst-l\/lasse befQIIen 
und anschlieSend kaltgerauchem. 

Beispiel 3: (DauenA/urstsSckchen) 

Aus einer elnschichtigen, nahtlosen Hiille mit einer Wandstarke, die im 
wesentlichen aus etwa 40 Gew.-% thermoplastischer Starke und 60 Gew.-% 
Polyurethan bestand (©NaloStar) und einen Durchmesser von 45mm und einer 
Wandstarke von 100 pm aufwies, wurden Sackchen mit einer Slegelnaht sowie 
einer aufgepragten bzw. aufgedmckten Ziemaht hergesteilt. Die Sackchen 
lielien sich ohne Probleme mit Dauenwurst-Masse befQIIen und anschlieBend 
einem Reifeprozefi unterzogen. 

Beispiel 4: (Lebenwurstsackchen) 

Aus einer dreischichtigen, nahtlosen HQIIe mit einem Schichtaufbau PA/PE/PA 
(©NaloShape), einem Durchmesser von 50 mm und einer Wandstarke von 55 
pm wurden Sackchen mit einer Siege!- und einer Ziemaht hergesteilt, die 
danach mit Lebenwurst-Masse befQIlt und anschlieBend gekocht wurden. Die 
sackchen lieSen sich problemlos verarbeiten. 
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PatentansprQche 

Abschnitte einer schlauchformigen NahrungsmittelhQIle, die an einem 
Ende mit einer flachen Quernaht verschlossen sind, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Naht eine FUgenaht ist 

Absclnnitte gemaS Ansprucli 1, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Fugenaht eine Siegel-, SchweiS- oder Klebenaht ist. 

Abschnitte gemaB Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet, daBdie 
NahrungsmittelhQIle aus einem heiBslegelfShigen oder schweiBbaren 
Polymemnaterial besteht. 



Abschnitte gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
NahrungsmittelhQIle eine heiBsiegelfahige Schicht oder eine heiBsiegel- 
fahige Beschichtung auf der Innenseite aufweist. 

Abschnitte gemaS Anspruch 2 oder 3. dadurch gekennzeichnet, daB die 
NahrungsmittelhQIle biaxial verstreckt. gegebenenfalls auch thermofixiert 
ist. 

Abschnitte gemSB einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB parallel zu der Siegel-, SchwelB- oder Klebenaht 
eine genahte Naht vorhanden ist. 

Abschnitte gemSB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die genahte 
Naht auf einem separaten Materialstreifen angebracht ist. der sich auf 
Oder unmittelbar neben der Siegel-, SchweiB- oder Klebenaht befindet. 

Abschnitte gemaB Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet. daB die genahte 
Naht durch eine Aufpragung auf oder neben die Siegel-, SchweiB- oder 
Klebenaht imitlert ist. 



5 
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9. Abschnitte gemaU Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Nahnaiit durcli einen Aufdnjcl< auf oder neben der Siege!-, SchweiS- Oder 
Klebenalit imitiert ist. 

1 0. Absclinltte gemaR einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 8, dadurch 
gel<ennzeichnet, daS sie vorgerauchert sind. 

1 1 . Abschnitte gem§B einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 9, dadurch 
gel^ennzeichnet, da6 sie zu Icurzen Raupen gerafft sind. 

12. Abschnitte gemaR einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 9, dadurch 
gel<ennzeichnet, daB sie nach dem Anbringen der Siege!-, SchweiB-, 
Klebe-, NSh-, PrSge- oder Druclcnaht nicht von einander getrennt und auf 
einer Rolle aufgewickeit werden. 
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Zusammenfassung: 

Einseitia verschiossene Kunstdarmabschnitte 



Die Erfindung betriffl Absclinitte einerschfauchformigen Nahrungsmittelhulle, die 
an einem Ende mit einer flaciien FQgenaht versclilossen sind, be! der es sich 
vorzugsweise urn eine Siegel-, SchwelB- oder Klebenaht handelt. Neben der 
FOgenalit l<ann sich nocli eine mit Gam iiergestellte Nalit befinden. 



